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Abstract (Basic) : EP 504002 A 

A device for covering at least two cores in a sheath of extruded 
material comprises two approx. cylindrical overlapping plates. They are 
linked to the extruder via a junction tube extending to the interior of 
the plates by a channel . The plates contain at least two chambers 
linked to the channel via a channel. Flow rates of extruded material 
are controlled by means of a micrometer screw and individual chambers 
may be bypassed as required. Individual chambers may be fitted with an 
appropriate tool depending on material to be coated and also may be 
heated. 

Pref . the organic fibres are chosen from polyamide, polyester, or 
polyfluoride and metallic wires are chosen from copper, aluminium, or 
iron. Vegetable fibres such as cotton, sisal, wool, flax, silk, and 
wood are included. Inorganic fibres may be glass, carbon, or ceramic. 
Fibres, inorganic or organic, may be impregnated or filled. Organic 
powders may be polyamides, polymethyl methacrylate or graphite and 
inorganic powders may be molybdenum sulphides. Fragile or reacted cores 
may be catalysts, foaming agents, enzymes, food materials, or 
micro-organisms. Inert powders may be polyolefins or polyamides. 

USE - The device may be used to ensheath a variety of core 
materials including metallic, organic, or inorganic wires, fibres, and 
powders with a wide range of extrudable and filmable plastic resin 
materials, fragile cores may also be ensheathe 
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Description 

La presente invention concerne un dispositif adapt- 
able a tout systeme permettarrt de ralimenter en matiere 
fondue susceptible de recevoir au moins deux f ilieres. 

II s'agit plus particulierement d'une tete d'extru- 
deuse - dite tete multifonction-pouvant recevoir au moins 
deux f ilieres traversees par des ames identiques ou dif- 
fer entes et permettarrt le recouvrement des dites ames 
par un materiau de meme nature. 

Llnvention concerne egalement le procede de fab- 
rication cTau moins deux materiaux complexes compre- 
nant des ames identiques ou different es recouvertes par 
une gaine unique. 

Les ames peuvent etre consttuees par des materi- 
aux flutdes ou solid es susceptibles de s'ecouler au 
travers de la f iiiere. 

La gaine ou matiere de recouvrement peut etre con- 
stitute de toute matiere susceptible d'etre extrudee ou 
filmabla 

Ce dispositif et le procede qui en decode s'appli- 
quent notamment a la fabrication d'au moins deux 
materiaux complexes, construes d'ames identiques ou 
drfferentes, en matiere plastique, renforcees ou non de 
fibres revetues par une gaine de meme nature, con- 
stitute par une resine thermoplastique dont le point de 
fusion est sensiblement voisin ou sup6rieur aux matieres 
const itutives des ames. 

Les matieres constitutives des ames peuvent etre 
des resines thermoplastiques identiques ou diff erentes 
de celles constituant la matiere unique de recouvrement 

11 est connu de gainer un materiau complexe con- 
stitu6 d'une gaine plastique contenant une ame fragile a 
la temperature d'extrusion de la gaine. 

On sait egalement gainer une ame metaJlique, 
notamment un cable electrique. par extrusion. 

Le document CH-A-600507 decrit une installation 
pour la fabrication de conducteurs electriques isoles, qui 
comprend une extrudeuse, une tete d'extrusion a plus- 
ieurs f ilieres pourvue d'un conduit d'entree raccorde a 
I'extrudeuse et de plusieurs conduits de repartition 
aboutissarrt chacun a une des filieres, des moyens 
d'erttraTnement de plusieurs fits passant chacun dans 
une des filieres, des moyens pour commander la vitesse 
de chaque fil de facon independante, des moyens 
d'asservtssement qui reglent I'ouverture de chaque con- 
duit de repartition en fonction de la vitesse du f fl corre- 
spondant et et des moyens de reglage qui maintiennent 
en permanence la pression dans le conduit d'entree a 
une valeur constante. 

Lademandede brevet FR-A-2033631 concerne une 
machine a filieres multiples pour fabriquer desf ils gaTnes 
en matiere plastiques qui comprend une extrudeuse 
refoulant de la matiere plastique dans une cavite corrtraJe 
d'un plateau qui porte plusieurs filieres reparties sur sa 
peripherie, le centre du plateau etant reuni a chaque 
f iiiere par un canal radical sur lequel est intercalee une 
vanne d'obturation reglable. 



Tous les precedes connus pour effectuer ces opera- 
tions ne peuvent effectuer le gainage que d'une seule 
ame. Pour recouvrir plusieurs ames diff erentes (ou iden- 
tiques) par une gaine de meme nature , H est necessaire 
5 d'aneter Textrusion de la gaine pour proceder au nettoy- 
age. voir au changement de la tiliere. II peut egalement 
etre necessaire de modifier les parametres de I'extru- 
deuse et des appareiilages annexes. 

On a maintenant trouve un dispositif pour extru- 
io deuse permettarrt le gainage d'au moins deux ames par 
une gaine de meme nature, (edit dispositif etant cara- 
cteris6 en ce qull comprend un plateau sensiblement 
cylindrique (1 ) , dans lequel sont pratiques au moins deux 
evidements (2) de forme sensiblement cylindrique, un 
is tube de jonction (3). d6ncmme pipette, pouvant §tre dis- 
pose dans le plan du plateau et generalement visse dans 
le corps dud it plateau (1 ). 

Le tube de jonction (3) peut realiser la liaison avec 
au moins une extrudeuse ou tout systeme permettarrt 
20 d'envoyer de la matiere fondue et le plateau et en assurer 
son alimentation en matiere de recouvrement Le tube 
de jonction (3) est avantageusement prolonge a 
linterieur du plateau par un canal (4) - figure (3) - qui 
peut atteindre le centre dudit plateau. 
25 Selon rinvention, chaque evidement peut recevoir 
une filiere (F) qui est associee ou non a un injecteur et 
a un systeme de conditionnement de la gaine. 

Chaque evidement (2) peut notamment recevoir un 
outillage tel que decrit dans le brevet EP 188939 etdont 
30 le contenu est incorpore par reference dans la presente. 
Avantageusement. le dispositif conforme a rinven- 
tion, peut §tre constitue par deux plaques (A) et (B) sen- 
siblement cylindriques qui slmbriquerrt i'une dans Tautre 
pour former un plateau unique tel que represents sche- 
35 matiquement sur la figure (2). 

Dans ce dispositif, le tube de jonction (3) peut etre 
fix6 avantageusement dans la plaque inferieure (A). 

Les evidements peuvent etre disposes a la 
peripherie du plateau selon un arrangement circulaire 
40 comme visualise sur les figures (1) et (2). 

Chaque evidement (2) est relie au canaJ (4) par un 
canal (5) qui peut etre muni d'une cle de purge (6) et au 
moins d'une vis micrometrique (7) permettant de regler 
le debit de la matieres de recouvrement a r entree du sys- 
45 teme cTalimentation de la filiere. 

Chaque canal (5) peut &tre muni d'un indicateur de 
pression situe de preference errtre la vis micrometrique 
(7) et la de de purge (6). 

Compl 6mentairement, chaque cle de purge (6) peut 
so communiquer avec une voie (8) . representee en pointille 
sur la figure (3) pouvant etre munie d'une vis micro- 
metrique, limitatrice de debit de purge (9) qui maintient 
la pression constante dans le canal (5) apres ta vis (7) 
et annufe recoupment qui existe en position cle de purge 
55 "travail". 

Le plateau (1) peut etre fixe a la sortie dune extru- 
deuse comme represents schematiquement sur la figure 
(4) par un ecrou de serrage (10) qui appuie le tube de 
jonction (3) visse dans la plaque (A) r6a!isant ainsi une 



2 



3 



EP 0 504 002 B1 



4 



liaison etanche entre le cylindre de Pextrudeuse et le 
canal central cTalimentation (4) tout en laissant une lati- 
tude de rotation du plateau. 

Selon llnvention. le nombre d'evidements (2) pou- 
varrt recevoir une filiere (F), ou tout autre outillage, est 5 
au moins egal a 2. 

Mais, selon la nature et la complexity des ames a 
gainer, on peut envisager un nombre d'evidements plus 
grand, et on ne sortirait pas du cadre de llnvention si ce 
nombre est superieur a 1 0. io 

Dans un souci de dart6, le dispositif represents sur 
les figures (1), (2) et (3), necomporteque 5 evkJements. 

Chaque filiere (F) et/ou outillage est ajuste dans 
I'evidement d'une facon telle que I'axe du canal (5) cor- 
responde a Paxe d'errtree de ta filiere (F). A cette fin, on is 
agrt sur les ecrous de serrage inferieurs (11) et 
superieurs (12) de facon a positionner le trou d'entree 
de filiere en face du canal d'entree d'arrrvee de la matiere 
de recouvrement 

Ces deux ecrous sorrt en suite bloques pour immo- 20 
bflfeer la filiere dans son evidemertt. 

Le dispositif selon llnvention peut effectuer indif- 
feremment le recouvrement d'ames dirigees de haut en 
bas ou de bas en haut. 

Les des de purges (6), munies notamment de 25 
rainures horizontales et verticales, peuvent prendre plu- 
sieurs positions X, Y Z,...comme represents sur la figure 
(3). 

S'agissant de la position "alimentation de filiere" : 
position X. symbolisee par (X) sur la figure (3), le flux de 30 
matiere necessaire pour le gatnage d'une ame quel- 
conque provenant dune extrudeuse et s'ecoulant au 
travers de la pipette (3) puis du canal central (4) peut 
alimerrter une f iliere (F) par Hrtermediaire du canal (5). 
C'est par exemple le cas des f ilieres F2 et F4 de la figure 35 
(3). 

En position "Purge individuelle" : position Y. symbol- 
ise par (Y) sur la figure (3) le flux de matiere est detour ne 
du canal (5) au niveau de la de de purge (6), sort vers 
Pexteneur, soit vers une voie de purge (8) dans I'eventu- *o 
aiite ou le dispositif conforme a rinvention est muni d'une 
telle voie. C'est le cas par exemple des voies correspon- 
dantes aux filiere F1 et F5 de la figure (3). La matiere 
circuiant dans cette voie (8) peut etre avantageusement 
recydee notamment dans I' extrudeuse. 45 

Cette possibilite notamment de detourner le flux de 
matiere permet de modifier eventuellemeht les parame- 
tres des filler es et/ou outillages court-drcuites sans 
modifier le flux de matiere de gainage des autres f ilieres 
en service.les debits et/ou pressions globaux sort con- so 
serves. 

La position Termee" : position 2. symbolisee par(Z) 
sur la figure (3) correspond a la f ermeture totale du canal 
(5). 

Ce cas se preserrte lorsque I'evtdemert correspon- 55 
dart n'est pas muni de f fliere. cas schematise sur la fig- 
ure (3), ou bien que Ton ait arrete le fbnctionnement du 
canal (5) correspondant a cet evidemertt 



Les des de purge (6) peuvent egalement prendre 
des positions intermediaires entre les positions X. Y et Z. 

Dans ce cas, la fonction limitatrice de debit des vis 
micrometriques (7) peut etre realisee par la cle de purge 
eile-meme jouant a'msi le role de "servo-valve". 

Selon le dispositif conforme a llnvention, une opera- 
tion de changemert de filiere et/ou d'outillage n'entraTne 
pas l arret de rensemWe et ne perturbe pas le debit d'ali- 
mentation en matiere de recouvrement des autres 
f ilieres. A cette fin, en position purge de la vanne corre- 
spondant a cet outillage, la de de purge simulera le debit 
de la filiere avarrt son arr§t. 

Avantageusement toutes ou parties des operations 
de fermeture et d'ouverture des des de purges et des 
vis micrometriques peuvent etre reglees automatique- 



Les evidemerts de la tfete multifonction peuvent etre 
munies de systemes de chauffage (13) constitues 
notamment de resistances electriques qui peuvent etre 
modules ensemble ou separement assurant ainsi un 
eventuel gradient de temperature ajuste a chaque filiere 
et/ou outillage. 

Au moyen du dispositif conforme a rinvention, il est 
possible de fabriquer au moins deux materia ux com- 
plexes constitues par une gaine de meme nature conte- 
nant des ames Wentiques ou differ entes. 

Selon le procede, on fabrique des materiaux com- 
plexes constitues par une gaine de resine plastique de 
meme nature, ledit procede etant caracterise en ce que 
la gaine de resine plastique de m§me nature recouvre 
des ames diff erentes. 

Selon fa technique consideree. toutes resines plas- 
tiques extrudables et/ou f ilmables peuvent convenir pour 
recouvrir les ames. 

Elles peuvent par exemple etre choisies dans le 
groupe constitue par les polymeres ou copolymeres 
vinyUques. styreniques, aayliques ou methacryliques, 
olefiraques, ou encore parmi les resines fluorees, les 
polyamides, les polyesters, les polycarbonates, les pro- 
pionates de cellulose, les polyphenylenesultbnes, les 
polyamideimides, les polyimktes, les polyetherimides. 
les polyethersuftones. les polyetherethercetones et les 
melanges de ces composes ainsi que tout produitfilma- 
ble. 

U gaine peut §tre constituee d'un melange de 
resine plastique et d'addrtifs tels que colorants, farines 
minerales ou vegetal es ayant des proprietes comple- 
mentaires vis-a-vis des constituants de Tame. 

Les materiaux utilises pour Tame peuvent §tre 
choisis parmi les materiaux fluides ou sotdes, suscepti- 
bles de s'ecouler au travers d'une filiere et/ou outillage. 

Lame peut etre constituee par des tils, fibres et 
poudres metalBques, organiques. inorgartques et 
vegetal es et les melanges de ces divers constituants. 

Les materiaux utilises pour Tame peuvent etre 
egalement choisis parmi les resines plastiques extruda- 
bles utilisees pour la matiere de gainage. 
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A titre d'illustration de f tores organiques utilisaWes 
pour constituer l'ame on citera les ftores de potyarnides, 
de polyesters, pdyaryliques et polyf luores. 

A titre d'illustration de 13s ou fibres metalliques uti- 
lisables pour constituer I'ame, on crtera les f ils de cuivre, 
d'aluminium et de fer en longueur continue ou discon- 
tinue par intermittences. 

A titre d'illustration de fibres vegetales utilisaWes 
pour constituer Tame, on citera les fibres de coton, de 
laine, de tin. de sisal, de sole et de bois. 

A titre dlllustration de fibres inorganiques utilisables 
pour constituer l ame, on citera les f tores de verre, les 
fibres de carbone. les ftores en ceramiques notamment 
les f bres a base de nitrure de bore et de silicium 

Les fibres organiques et/ou inorganiques peuvent 
etre impregnees de charges pleines. poreuses ou 
creuses qui peuvent etre constituees par des poudres, 
billes ou lamelles, lesdites charges etarrt organiques, 
metalliques ou inorganiques. 

A titre d'illustration de telles charges susceptibles 
dlmpregner les fibres organiques et/ou inorganiques uti- 
lisables pour constituer I'ame on citera les poudres de 
polyamides. de polymetacrylates de methyte, les billes 
de verre ou de metal, les poudres de graphite, les 
poudres metalliques, telles que le sulfurede molybdene, 
les spheres de verre et de metal. 

Le proced6 selon I'invention convient particuliere- 
ment au gainage d'ames fragiles a la temperature 
d'extrusion du materiau unique de gainage. 

De telles ames fragiles peuvent etre constituees 
partiellement ou totalement de poudres inertes et/ou 
reactives et de produits actifs. 

S'agissant de poudres reactives, on citera les 
poudres de catalyseur, les agents gonf lants. les poudres 
enzymatiques, les poudres oxydables, telles que les 
poudres alimerrtaires, les poudres de micro-organisme, 
les levures et les melanges de ces divers const'rtuarrts. 

S'agissant des poudres inertes on citera les poudres 
de polyamide et les poudres de polyolef ine. 

S'agissant de produits actrfs, on citera des huiles 
essentieiles, essences de plantes et produits liquid es 
volatils ou non. 

Ainsi, pour des applications notamment medicales, 
on peut realiser un materiau complexe constrtue d'une 
gaine en poJyol6fine chargee en ferine vegetale telle que 
ferine de mals et d'une ame en poudre minerale 
impregnee de mtao-c*ganismes. 

L'epaisseur de la gaine de recouvrement identique 
ou d'rff ererrte selon Tame a gainer, est fimitee par les pro- 
prietes du materiau extrudatte ou filmabla 

Dans les applications de gainage, elle est au plus 
egale au millimetre. Elle pourra etre plus epaisse dans 
d'autres applications. 

Lediametre du materiaux complexe peut varier dans 
de grandes proportions. 

Pour les composites, ce diametre est au moins egal 
a 0,1 mm et de preference compris erttre 0,5 et 5 mm. 



L'exemple suivant illustre llnvention : 

A partir d'une extrudeuse type monovis de diametre 
B30-20D, muni d'une t§te multHonction. conforme a 
5 llnvention equipee de 5 filieres comme decrites dans le 
brevet europeen 188939, on extrude une gaine de poly- 
propylene (homopoiymere du propylene de melt-index 
egal a 35 g/1 0 mn. mesure a 230°C sous une charge de 
2.16 kg) a une temperature de 215°C et une vitesse 
10 d'extrusion de 100 metres par minute pour recouvrir 
respectrvement les ames suivantes : 

- f mere 1 : Fibre de verre de 320 tex 

- f Biere 2 : Fibre de verre de 320 tex impregnee de 
is poudre PVDF FORAFLON 

- f Biere 3 : Fibre de verre de 1 60 tex impregnee d'une 
poudre de polyamide ORGASOL 2002.D Nat 

- f fliere 4 : Fibre de verre de 320 tex impregnee de 
poudre de polyamide (identique a celle du materiau 

20 gaineenfiliere3). 

- f fliere 5 : Fibre de verre de 320 tex 

La pression des filieres est comprise entre 5 et 30 
bars. 

25 Pour les filieres 1 , 2. 3. et 5, I'ame est dirigee de haut 
en bas, pour la f iliere 4, I'ame est dirigee de bas en haut. 

La vitesse du tireur du produit de chaque f fliere est 
fonction de l'epaisseur desiree. 

Elle est de I'ordre de 70 a 200 rn/mn. 
30 L'essai a dure 30 mn. Dans le tableau 1 ci-apres. on 
indique le pourcentage en poids de fibre, poudre et gaine 
dansle materiau fini. 

Tableau 1 



40 



45 



Produit de lafiliere 


Fibre 


Poudre 


Gaine 


1 








2 


67 


15 


18 


3 


57 


12 


31 


4 


77 


13 


10 


5 









55 



Revendications 

1 . Dispositif . pour extrudeuse, de gainage d'au moins 
deux ames par une gaine de meme nature, compre- 
nant un plateau (1) constituee par deux plaques (A) 
et (B) senstolement cylindriques slmbriquant rune 
dans I'autre dans lequel sont pratiques au moins 
deux evidements (2) pouvant recevoir une fBiere (F) 
et/ou un outillage, un tube de jonction (3) protong6 
a llnterieur du plateau (1) par un canal (4), lecfit 
canal (4) etant relie a un evidement par un canal (5), 
caracterise en ce que chaque canal (5) est muni 
cfune cle de purge (6) communiquant avec une voie 
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(8) munie dune vis limitatrice de debit de purge (9) 
et, cf au moins une vis rrdCTom6trique (7). 

2. Dispositif selon la revendications 1 , caracterise en 

ce que les evidements peuvent §tre munis de sys- 5 
femes de chauffage (13). 

3. Dispositif selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que la f fliere (F) et/bu Poutillage 

est ajuste dans Pevidement (2) (Tune fecon telle que io 
I'axe du canal (5) corresponde a laxe de Pentree de 
la filiere et/ou de 1'outillage. 

4. Application du dispositif selon Tune des revendica- 
tions 1 a 3 a la fabrication d'au moins deux materiaux ts 
complexes constitues par une game de resine plas- 
tique de meme nature, recouvrant des ames c5f- 
ferentes. 

5. Application selon la revendication 4, caracterisee en 20 
ce que la gaine de resine plastique est constitue par 
toutes resines extrudables et/ou f flmabtes. 

6. Application selon la revendication 5. caracterisee en 

ce que les resines plastiques sort choisies dans le 25 
groupe constitue par les polymeres ou copotymeres 
vinyliques. styreniques, acryliques ou 
methacryliques. olef iniques, les resines f luores, les 
polyamides, les polyesters, les polycarbonates, les 
propionates de cellulose, les polyphenylenesul- so 
fones, les polyamideimides, les polyimides. les 
potyetherimides, les polyestersulfones, les poly- 
etherethercetones et les melanges de ces com- 
poses. 

35 

7. Application selon la revendication 4, caracterisee en 
ce que I'amedu materiau complexe est choisi parmi 
les materiaux fluides ou solides suscepttoles de 
s'ecouler au travers dun outillage et/ou f Biere. 

40 

8w Application selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que Tame est constitue par des fils, fibres et 
poudres metalliques, organiques, inorganiques et 
vegetales et les melanges de ces divers constitu- 
ents. 45 

9. Application selon la revendication 8, caracterisee en 
ce que les f tores organiques sort choisies parmi les 
ftores de polyamide. de polyester et polyfluores. 

50 

1 0. Application selon la revendication 8, caracterisee en 
ce que les fils metalliques sort choisies parmi les 
fils de cuivre, d'aluminium et de fer. 

11. Application selon la revendication 7, caracterisee en 55 
ce que les fibres vegetales sort choisies parmi les 
ftores de coton, de sisal, de laine, de lin, de soie et 

de bois. 



12. Application selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que les ftores inorganiques sort choisies parmi 
les ftores de verre, les ftores de carbone et les fibres 
en ceramique. 

1 3. Application selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que les fibres organiques et/ou inorganiques sort 
impregnees de charges pieines, poreuses ou 
creuses. 

14. Application selon la revendication 13, caracterisee 
en ce que les charges pieines. poreuses ou creuses 
sort choisies parmi des poudres, des billes ou des 
lamelles organiques. metalliques ou inorganiques. 

15. Application selon la revendication 14, caracterisee 
en ce que les poudres organiques sort choisies 
parmi les poudres de polyamide. les poudres de pol- 
ymethacrytate de methyle et les poudres de graph- 
He. 

16. Application selon la revendication 14, caracterisee 
en ce que les poudres metalliques sort choisies 
parmi les poudres de sutfure de molybdene. 

17. Application selon la revendication 4, caracterisee en 
ce qu'il consiste a gainer au moins deux ames frag- 
iles a la temperature d'extrusion du materiau unique 
de gaTnage. 

1a Application selon la revendication 17, caracterisee 
en ce que les ames fragiles sort choisies parmi des 
poudres inertes et/ou reactives. 

19. Application selon la revendication 18, caracterisee 
en ce que les poudres reactives sort choisies parmi 
les poudres de catalyseurs, les agents gonf lants, les 
poudres enzymatiques. les poudres alimertaires, 
les poudres de micro-organisme et les melanges de 
ces divers constrtuants. 

20. Application selon les revendications 18 et 19 cara- 
cterisee en ce que les poudres inertes sort choisies 
parmi les poudres de polyolefine et les poudres de 
polyamide. 

Claims 

1. Device, for an extruder, for jacketing at least two 
cores by a jacket of the same type, comprising a 
plate (1) is constituted by two substantially cylindri- 
cal plates (A) and (B) which fit into each other in 
which at least two cavities (2) are made which can 
receive a die (F) and/or a tool, a junction tube (3) 
extended inside the plate (1 ) by means of a channel 

(4) , the said channel (4) being connected to a cavity 
via a channel (5), characterised in that each channel 

(5) is provided with a purge key (6) communicating 
with a path (8) provided with a purge flow rate-limit- 
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ing screw (9). and with at least one micrometer 
screw (7). 

2. Device according to Claim 1 , characterised in that 
the cavities may be provided with heating systems 
(13). 

3. Device according to one of Claims 1 and 2. charac- 
terised in that the die (F) and/or the tool is adjusted 
in the cavity (2) in such a manner that the axis of the 
channel (5) corresponds to the entry axis of the die 
and/or of the tool. 

4. Application of the device according to one of Claims 
1 to 3 to the manufacture of at least two complex 
materials constituted by a jacket of plastic resin of 
the same type, covering different cores. 



5. Application according to Claim 1, characterised in 
that the jacket of plastic resin is constituted by all 20 
extrudaWe and/or f itrn-formable resins. 

6. Application according to Claim 5, characterised in 
that the plastic resins are chosen from the group 
constituted by vinyl, styrene, acrylic or methacrylic, 25 
olefin polymers or copolymers, fluorinated resins, 
poiyamides, polyesters, polycarbonates, cellulose 
proprionates, polyphenylenesulphones, polyamide- 
imides, polyimides, polyetherimides. pdyestersul- 
phones, polyetheretherketones and mixtures of 30 
these compounds. 

7. Application according to Claim 4. characterised in 
that the core of the complex material is chosen from 
fluid or solid materials capable of flowing through a 35 
tool and/or die. 



13. Application according to Claim 7. characterised in 
that the organic and/or inorganic f tores are impreg- 
nated wrth solid, porous or hollow fillers. 

5 14. Application according to Claim 13, characterised in 
that the solid, porous or hollow fillers are chosen 
from organic, metallic or inorganic powders, balls or 
lamellae. 

10 15. Application according to Claim 14, characterised in 
that the organic powders are chosen from polyamide 
powders, polymethyi methacrylate powders and 
graphite powders. 



8. Application according to Claim 7, characterised in 
that the core is constituted by metallic, organic, inor- 
ganic and vegetable filaments, fibres and powders, 
and by mixtures of these various constituents. 

9. Application according to Claim 8, characterised in 
that the organic f tores are chosen from polyamide. 
polyester and potyf luorinated f tores. 

10. Application according to Claim 8, characterised in 
that the metallic filaments are chosen from copper, 
aluminium and iron filaments. 

11. Application according to Claim 7, characterised in 
that the vegetable f tores are chosen from cotton, 
hemp, wool, flax, silk and wood fibres. 

12. Application according to Claim 7. characterised in 
that the inorganic fibres are chosen from glass 
fibres, carbon f tores and ceramic fibres. 



16. Application according to Claim 14, characterised in 
that the metallic powders are chosen from molybde- 
num sulphide powders, 

17. Application according to Claim 4, characterised in 
that it consists in jacketing at least two cores which 
are sensitive at the extrusion temperature of the sin- 
gle jacketing material. 

18. Application according to Claim 17, characterised in 
that the sensitive cores are chosen from inert and/or 
reactive powders. 

19. Application according to Claim 18, characterised in 
that the reactive powders are chosen from catalyst 
powders, blowing agents, enzyme powders, food 
powders, microorganism powders and mixtures of 
these various constituents. 

20. Application according to Claims 18 and 19. charac- 
terised in that the inert powders are chosen from 
polyolef in powders and polyamide powders. 

PatentansprOche 



40 1. Vc^richtungfOreineStrangpressezumBeschichten 
mindestens zweier Kerne mit einer gleichartigen 
Beschichtung, enthaltend eine aus zwei fast zyiindr- 
ischen, ineinander ubergrerfenden Platten (A) und 
(B) bestehende Platte (1). in die mindestens zwei 

45 Aussparungen (2). c5e eine DOse (F) und/oder eine 
Form aufnehmen kOnnen, und ein durch einen 
. Kanal (4) zum Inneren der Platte (1) verlangertes 
Verbindungsrohr (3) angebracht sind. wobei dieser 
Kanal (4) durch einen Kanal (5) mit einer 

so Aussparung verbunden ist dadurch gekennzeich- 
net, daB jeder Kanal (5) mit einem AuslaBvorrich- 
tung (6) versehen ist, die mit einer Zuleitung (8) in 
Verbindung stent, die rrtt einer das DurchsatzvoJu- 
men begrenzenden Schraube (9) und mindestens 

55 einer Mikrometerschraube (7) ausgestattet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die Aussparungen mit Heizsystemen 
(13) ausgestattet sein tonnen. 
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3. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 Oder 2, 1 
dadurch gekennzeichnet. daB die DQse (F) und/oder 

die Form in die Aussparung (2) so eingepaBt sind, 
daB die Achse des Kanals (5) mit der Eirrtrittsachse 
der DOse und/oder Form Obereinstimrnt 5 1 

4. Verwendung der Vorrichtung nach einem der 
AnsprOche 1 bis 3 zur Hersteilung mindestens 
zweier komplexer Materialmen, die zusammenges- 

etzt sind aus einer verschiedene Kerne bedeck- 10 1 
enden, gleichartigen plastischen 

Harzbeschichtung. 

5. Verwendung nach Anspruch 4, dadurch geken- 
nzeichnet da8 die plastische Harzbeschichtung is 
gebildet wird aus alien extrudierbaren und/oder zu 
Fflmen verarbeitbaren Harzen. 

6. Verwendung nach Anspruch 5, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die plastischen Harze ausgewahlt 20 
sind aus der Gruppe von Vlnylpolymeren oder - 
copolymeren, Styrolpolymeren oder -copolymeren, 
Acrylpolymeren oder -copolymeren oder Methacryl- 
polymeren oder -copolymeren, olefinischen 
Polymeren oder olefinischen Copolymeren. fluori- 25 
erten Harzen, Polyamiden, Polyestern. Polycar- 
bonaten. Cellulosepropionaten, 
Polyphenylensulfonen, PolyamkJimiden, Polyimi- 
den. Polyetherimiden, Polyestersulfonen, Poly- 
etheretherketonen und Mischungen dieser 30 
Verbindungen. 

7. Verwendung nach Anspruch 4, dadurch geken- 
nzeichnet. daB der Kern des komplexen Materials 
ausgewahltistausflOssigenoderfesten Materialien, 35 
diedurch eine Form und/oder eine DOse f lie Ben kon- 
nea 

8. Verwendung nach Anspruch 7, dadurch geken- 
nzeichnet. daB der Kern aus metallischen. orga- ao 
nischen, anorganischen, pflanzlichen Faden, 
Fasern und Pulvern und Mischungen dieser ver- 
schiedenen Bestandteile besteht 

9. Verwendung nach Anspruch 8. dadurch geken- as 
nzeichnet. daB die organischen Fasern ausgewahlt 
sind aus Polyarrridfasern. Polyesterfasern und poJy- 
fluorierten Fasern. 

10. Verwendung nach Anspruch 8, dadurch geken- so 
nzeichnet, daB die metallischen Faden ausgewahlt 
sind aus Kupfer-. Aluminium- und Bsenfaden. 

11. Verwendung nach Anspruch 7. dadurch geken- 
nzeichnet, daB die pflanzlichen Fasern ausgewahlt ss 
sind aus Baumwdle-. Sisak Wofle-. Leinen-. Sei- 
den- und Holzfasern. 



2. Verwendung nach Anspruch 7. dadurch geken- 
nzeichnet daB die anorganischen Fasern aus- 
gewahlt sind aus Gas-, Kohle- und Keramikfasem. 

3. Verwendung nach Anspruch 7. dadurch geken- 
nzeichnet. daB die organischen und/oder anorga- 
nischen Fasern mit vol! en, porosen oder hohlen 
FOllstoffen impragniert sind. 

I4w Verwendung nach Anspruch 13. dadurch geken- 
nzeichnet. da8 c5e vollen, porosen oder hohlen Fon- 
stoffe ausgewahlt sind aus pulver-. kugel- oder 
lamellenformigen, organischen, metallischen oder 
anorganischen Materialien. 

15. Verwendung nach Anspruch 14, dadurch geken- 
nzechnet, daB die organischen Pulver ausgewahlt 
sind aus Polyamid-. Polymethylmethacrylat- und 
Graphitputvern. 

16. Verwendung nach Anspruch 14, dadurch geken- 
nzeichnet. daBdie Metaflpulver ausgewahlt sind aus 
Molybdansutfidpulvern. 

17. Verwendung nach Anspruch 4. dadurch geken- 
nzeichnet. daB man mindestens zwei zerbrechliche 
Kerne bei der Extrusionstemperatur eines einheitli- 
chen Beschichtungsmaterials beschichtet. 

18. Verwendung nach Anspruch 17. dadurch geken- 
nzeichnet. daB die zerbrechlichen Kerne aus- 
gewahlt sind aus inerten und/oder reaktiven 
Pulvern. 

19. Verwendung nach Anspruch 18, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die reaktiven Pulver ausgewahlt sind 
aus Katalysatorpulvern. Treibmitteln, Enzympul- 
vern. Lebensmrttelpulvern. Mikroorganismenpul- 
vern und Mischungen dieser verschiedenen 
Bestandteile. 

20. Verwendung nach den AnsprOchen 18 und 19, 
dadurch gekennzeichnet. daB die inerten Pulver 
ausgewahlt sind aus Polyolefin- und Polyamidpul- 
vern. 
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FIGURE 2 
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FIGURE 4 
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